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напыляемого материала использовали порошковую проволоку ПП-
ММ-2.  
Металлографический анализ напыленных покрытий показал, 
что применение пульсирующей струи позволило повлиять на физико–
химические процессы протекающие в жидком металле при 
расплавлении электродов дугой. Структура самого покрытия 
получалась более однородной с уменьшением оксидных пленок. 
Отдельные частици покрытия имеют структуру от ферритной до 
мартенситной. Такое изменение структурного состояния покрытия 
обуславливается физико-химическими процессами протекающими в 
жидком металле торцев расплавленных электродов под воздействием 
пульсирующего воздушно – распыляющего потока  
Применение пульсирующей струи позволило повлиять и на 
размер капель в напыленном слое покрытия. Было установлено, что 
размер частиц изменяется в пределах 90 – 380 мкм. Изменение 
размеров капель приводит и к изменению скорости охлаждения 
капель, что существенно сказывается на структурном состоянии 
покрытия. Изменение структурного состояния приводит к изменению 
твердости напыленного покрытия. Установлено, что твердость 
напыленных покрытий по сравнению с покрытиями без пульсации 
увеличилась на 15%.  
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Процесс формирования зоны проплавления основного металла 
при сварке и наплавке с воздействием поперечного магнитного поля 
(ПОМП) изучен недостаточно. Литературных данных о влиянии ПОМП 
на геометрию валика при сварке под флюсом ферромагнитных и 
немагнитных сталей не имеется, что потребовало выполнения 
исследований, результаты которых приведены ниже. 
Выполняли эксперименты при автоматической электродуговой 
наплавке проволокой под флюсом на обратной полярности с 
использованием устройства ввода (УВ) ПОМП. УВ ПОМП 
представляла собой стержни из электротехнической стали, на которых 
были размещены обмотки с числом витков W = 70 из медного 
изолированного провода диаметром 2,0 мм. Это УВ ПОМП 
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обеспечивало достаточный уровень и равномерное распределение 
поперечной компоненты индукции между стержнями.  
Выполняли наплавки проволокой Св-12Х18Н10Т диаметром  
4 мм под флюсом АН-20П на пластины из стали 12Х18Н10Т толщиной 
12 мм (проволока и основной металл - немагнитные материалы) с 
воздействием ПОМП. Наплавки выполняли при воздействии постоян-
ного ПОМП, а также переменного ПОМП частотой 50 Гц, 6 Гц и 2 Гц.  
Установлено, что при наплавке без магнитного поля глубина 
проплавления основного металла составляет 5,5 мм, а при включении 
постоянного ПОМП и расположении стержней УВ ПОМП поперек оси 
валика глубина проплавления увеличивалась до 8,0 мм. При смене 
полярности тока в катушках, когда дуга отклонялась вперед, а жидкий 
металл ванны был направлен к передней части ванны, глубина 
проплавления уменьшилась до 2,4 мм. Размещение стержней УВ 
ПОМП вдоль оси валика знакопеременное ПОМП приводило к 
уменьшению глубины проплавления основного металла и увеличению 
ширины валика (шва).  
Ранее было установлено, что при наплавке проволокой под 
флюсом с воздействием ПОМП коэффициент наплавки увеличивался 
на 20–30 %. Следует отметить, что такой процесс целесообразно 
применять при наплавке и сварке тонколистового металла, и такой 
процесс является энергосберегающим процессом. 
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Торцу электрода, кроме постоянной скорости, равной скорости 
плавления, придают возвратно-поступательные движения с целью 
механического отрыва капли от электрода. Если высота капли меньше 
длины дуги, то капля переходит в ванну без короткого замыкания с 
минимальным разбрызгиванием. Однако, при сварке в среде CO2, силы 
поверхностного натяжения способны удерживать каплю, высота 
которой больше длины дуги, что приводит к замыканиям каплей 
дугового промежутка и увеличению потерь. 
Высокие температуры и мощный световой поток дуги 
существенно затрудняют процесс исследования и требуют 
специального сложного оборудования. Поэтому для исследования 
механизма передачи импульсов энергии капле жидкости была 
